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SAKERHETSFORESKRIFTER

Las bruksanvisningen noggrant innan anvandning!

Allmant

. Spara bruksanvisningen for framtida referens.

o Elektriska reparationer far endast utféras av en auktoriserad serviceverkstad. Vid reparationer
maste svetsaggregatet kopplas loss fran eluttaget.

. Kapor far ej demonteras av obehorig personal och svetsaggregatet far ej anvandas med nagon
kapa demonterad.

. Svetsaggregatet maste installeras korrekt enligt instruktionerna i denna bruksanvisning.

o Koppla alltid loss svetsaggregatet fran eluttaget fore service och reparationer.

. Under normala forhallanden ar MIG-svetsar enkla och sakra att anvanda. Svetsaggregatet far ej
utsattas for regn eller fuktiga miljéer.

. Svetsaggregatet kan anvandas pa underlag med en lutning pa upp till 15°. Om svetsaggregatet har
forsetts med hjul méste dessa lasas.

. Anvand inte svetsaggregatet om natkabeln eller stickkontakten ar skadad p& nagot satt. Av
sakerhetsskal far natkabeln endast bytas ut eller repareras av en auktoriserad serviceverkstad.

. Giftiga gaser produceras under MIG-svetsning. Se till att arbetsutrymmet &r véalventilerat.

Brand

. Allt brandfarligt material maste avlagsnas fran arbetsplatsen.

. Initiera inte en svetsbage i narheten av gasbehallaren.

. Forsok inte att svetsa branslebehdllare forran allt bransle och alla bransledngor noga har

evakuerats. Branslebehallare ska rengoras med anga fore svetsning.

Blandande ljus

Den elektriska bage som genereras vid MIG-svetsning avger direkt varme och ultraviolett (UV) stralning.
Skydda 6gonen med svetsskarm eller svetshjalm férsedd med korrekt skyddsglas.

Skyddsklader

Anvand svetshandskar, ansiktsmask och overall. De skyddar handerna mot UV-stralning och direkt
varme fran svetsbagen.

. Vid svetsning med hoga instéllningar ska laderforklade anvandas for att skydda mot stank.
. Vid svetsning over huvudniva ska huvud och hals skyddas med hitta och halsduk.
. Anvand skyddsskor avsedda for arbete av denna typ.
Ovrigt
. Svetsaggregatet far inte utsattas for regn eller sno.
) Anvand inte svetsaggregatet i vata eller fuktiga miljcer.
) Svetsaggregat far inte anvandas for att tina upp rérledningar.
TEKNISKA DATA
Nétspanning 230V /50 Hz
Effekt 3,6 kVA
Effekt vid 60 % 1,5 kVA
Séakring 16 A
Effektfaktor 0,9
Svetsstrém Max. 120 A
Justeringslagen 4
Tradkapacitet, flusstrad 0,9 mm
Isoleringsklass H
Kapslingsklass P21
Matt 34 x18,5x34,5¢cm
Vikt 16 kg
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HANDHAVANDE

Natanslutning

Svetsaggregatet ska anslutas till ett jordat natuttag.

Matning av svetselektrod

Gor pa foljande satt for att installera elektrodspolen:

1.
2.
3.

4,

Avlagsna holjet fran munstycket och skruva loss kontaktspetsen.

Montera elektrodspolen pa spindeln.

Svetselektrodens fria ande sitter fast i halet pa spolens flans. Lossa anden fran halet och klipp av
den bojda delen av elektroden. Se till att elektroden inte slackar pa spolen.

Satt tillbaka tryckarmen pa plats och mata elektrodanden genom hélet i fodrets ande. Se till att
svetselektroden matas in i matarmekanismen i en rak linje.

For ned tryckarmen och se till att svetselektroden ligger i matarrullens spar. Observera att
matarrullen har tva spér, ett fér 0,6 mm svetselektroder och ett for 0,8 mm svetselektroder.
Kontrollera att du anvander ratt spar.

For att vanda rullen, lossa de tva skruvarna som faster rullhallaren och avlagsna hallaren. Rullen
kan nu tas av fran dess axel och vandas.

Hall svetsmunstycket fran dig. Satt pa svetsaggregatet och aktivera svetsmunstycket. Matarrullen
roterar och matar svetselektroden genom munstycket. Hall svetsmunstycket sa rakt som mojligt nar
du gor detta.

Nar svetselektrodens ande kommer ut frdn munstycket, for kontaktspetsen over elektroden
(kontrollera att spetsen har réatt storlek for den aktuella svetselektroden), dra at spetsen och satt
tillbaka holjet pa plats.

Installning av spanning

Svetsaggregatet har en spanningsvéljare pa frontpanelen med vilken du kan stélla in en HOG eller LAG
spanningsniva.

1.
2.

Spanningsvaljare Hastighetsreglage fér matning av svetselektrod
1
2
3 4
Hog 3. Langsam
Lag 4, Snabb

Nar du vaxlar mellan HOG och LAG spanningsnivd 6kas och minskas automatiskt svetselektrodens
matningshastighet och darmed ocksd svetseffekten. Fininstall matningen av svetselektroden med
hastighetsreglaget.

Svetsning

Innan du bdrjar svetsa:

Se till att du har last och forstatt sakerhetsforeskrifterna i denna bruksanvisning.
Avlagsna alla brandfarliga amnen fran arbetsplatsen.

Se till att utrymmet &r valventilerat, sarskilt pa fram- och baksidan av svetsaggregatet.
Se till att ha lamplig brandslackare nara till hands.

Anslut jordklamman till metallen som ska svetsas. Skrapa lite pa ytan for att fA god elektrisk
kontakt.

Stall in svetseffekt och svetselektrodens matningshastighet med hansyn till typ av material, tjocklek
och svetselektrodens storlek.

Anslut svetsaggregatet till natspanning och starta aggregatet.
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© N O A

Klipp av svetselektroden till 3 mm langd fran svetsmunstycket.

Placera spetsen 6 mm fran svetsningens startpunkt.

Hall svetsskarmen pa plats.

Tryck in avtryckaren. Flytta munstycket langsamt nar svetsbagen bildas.

Om svetsbagen avger ett surrande ljud och en klump bildas i d4nden av svetselektroden &r
matningshastigheten for ldg och maste dkas. Om elektroden avger ett oregelbundet ljud, en kénsla
av att elektroden “sldpar” mot arbetsstycket och att svetsningen genererar for mycket stank, ar
matningshastigheten for hdg. Nar matningshastigheten &r korrekt installd hors ett jamnt, sprakande
ljud. Om svetsfogen blir pords ar gasflodet otillrackligt och maste okas.

Svetsaggregatet kan stallas in for att leverera olika utstrémmar vid en arbetscykel som anges som
en procentsats, se typskylten pa svetsaggregatets kapa. Procentsatsen anger svetstiden under en
10-minutersperiod. En arbetscykel pa t.ex. 60 % betyder att svetstiden ar 6 minuter med en
efterféljande vilotid pd 4 minuter. Om svetsaggregatet anvands under langre tid kan vissa
komponenter Overhettas, och det kan utlésa termoskyddet. Svetsaggregatet gar da inte att inte
anvéanda. Detta indikeras av en gul kontrollampa pa frontpanelen. Om det intraffar pa ett icke
flaktkylt svetsaggregat ska svetsen sténgas av for att svalna. Termoskyddet aterstalls automatiskt
nar svetsaggregatet har svalnat. Flaktkylda svetsaggregat svalnar snabbare om du stanger av
svetsen och later flakten vara igang.

UNDERHALL

Elektriska reparationer far endast utforas av behorig personal.

Kapor far ej demonteras av obehorig personal och svetsaggregatet far ej anvandas med nagon
kapa demonterad.

Koppla loss svetsaggregatet fran eluttaget fore underhall, reparationer eller annan service.

Om natkabeln behover bytas ut maste kabelns ledare anslutas inne i svetsaggregatet sa att de inte
kan komma i kontakt med delar som blir heta under normal drift, t.ex. transformator, choke,
likriktare eller kretskort. Detta far endast utféras av en auktoriserad serviceverkstad.

Svetskablar

Kontrollera regelbundet svetskablarnas anslutningar.

Svetsmunstycke

Spetsen och holjet maste rengoras regelbundet for att avliagsna stank som kan paverka matningen
av svetslektroden. Ansamlingen av stank kan motverkas genom att spraya ett antistinkmedel pa
spetsen och holjet.

Byt ut spetsen regelbundet eftersom en god elektrisk kontakt mellan spetsen och svetselektroden
ar viktig.

Undik att bdja eller sno svetsmunstycket och anvand det aldrig for att flytta svetsaggregatet.

For att sakerstalla att svetselektroden passerar fritt genom munstycket ska fodret da och da blasas
rent med torr, ren luft. Om svetselektroden anda inte I6per fritt bor fodret bytas ut.

KOPPLINGSSCHEMA

230V

Primérlindning
Sekundarlindning
Likriktare

a
— A
> b 6
| 1 Strombrytare
- 7 2. Termosakring
——— ‘ 3. Instélln?ngar
4 4. Instéliningar
= 5.
6.
7.

QUTPUT
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FELSOKNING
Fel Orsak
Svetsfogen ar for tjock. Svetsmunstycket har forts for langsamt over
arbetsstycket.
Svetsfogen ar "tradig” eller ofullstandig. Svetsmunstycket har forts for snabbt Over
arbetsstycket.

Svetsbagen ar instabil med kraftigt stank och
pords svetsfog.

Svetsmunstycket hélls pa for langt
avstand fran arbetsstycket.

Det finns rost, fett eller malarfarg pa arbetsstycket.

Svetselektroden brinner bakat hela tiden.

Svetsmunstycket halls for nara arbetsstycket.

Intermittent avbrott i svetskretsen orsakat av:

. Los kontaktspets, dra at.

. Skadad kontaktspets, byt ut.

. Fel storlek pa kontaktspetsen for aktuell
svetselektrod, byt ut.

. Svetselektrod eller foder korroderad, byt ut.

. Slitna matarrullar, byt ut.

. Felaktig rulltryck. Oka trycket tills ett latt

fingertryck inte stoppar matningen av
svetselektroden.
. Tryckrulle kéarvar. Kontrollera att rullarna

roterar fritt. Smoérja eller byt ut efter behov.
° Svetselektroden ar tilltrasslad pa spolen.

Hal branns i arbetsstycket.

Svetsmunstycket fors for langsamt eller alltfor
ryckigt dver arbetsstycket.

Svetseffekten ar for hog.

Bristfallig penetrering.

Svetsmunstycket fors for snabbt over

arbetsstycket.

For lag svetseffekt.

Matningen av svetselektroden ar for langsam.

Ingen svetshage.

Kontrollera jordklammans anslutningar.

Inspektera jordkabeln och svetskabeln avseende
‘Oppen krets’ (ledningsbrott), byt ut efter behov.

Svetsaggregatet fungerar inte nar du trycker pa
avtryckaren.

Det termiska 6verbelastningsskyddet har utlosts,
l&t svetsaggregatet kallna.

Kontrollera avtryckarens anslutningar/kopplingar.

Svetsaggregatet fungerar inte, natindikatorn

tands inte.

Kontrollera natsékringen.

Kontrollera anslutningen till
natspanningsmatningen.

Med reservation for tryckfel och konstruktionsandringar som vi ej kan rada 6ver. Vid eventuella problem,

kontakta var serviceavdelning pa telefon: 0200-88 55 88.

Jula Postorder AB, Box 363, 532 24 SKARA
www.jula.se

Vidrna om miljén!

Far ej sldngas bland hushallssopor!

Denna produkt innehaller elektriska eller
elektroniska komponenter som skall atervinnas.
Lamna produkten for atervinning pa anvisad
plats t.ex. kommunens atervinnningsstation.
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SIKKERHETSANVISNINGER

Les bruksanvisningen ngye far bruk!

Generelt

. Ta vare pa bruksanvisningen for fremtidig bruk.

o Elektriske reparasjoner skal kun utfgres av et autorisert serviceverksted. Radfgr deg med
forhandleren. Ved reparasjoner mé sveiseaggregatet kobles fra stramuttaket.

. Deksler ma ikke demonteres av uautorisert personale, og sveiseaggregatet ma ikke benyttes med
deksler demontert.

. Sveiseaggregatet skal installeres korrekt og i henhold til instruksene i denne bruksanvisningen.

o Koble alltid sveiseaggregatet fra stramuttaket fagr service og reparasjoner.

. Under normale forhold er MIG-sveiser enkle og sikre & bruke. Sveiseaggregatet ma aldri utsettes
for regn eller fuktige miljger.

. Sveiseaggregatet kan brukes pa underlag med en helling pa opptil 15 °. Hvis sveiseaggregatet har
hjul, ma disse lases.

) Ikke bruk sveiseaggregatet hvis nettkabelen eller stgpselet er skadet. Av sikkerhetsgrunner skal
nettkabelen kun skiftes ut eller repareres av et autorisert serviceverksted.

. Det dannes giftige gasser under MIG-sveising. Pass pé at arbeidsplassen er godt ventilert.

Brann

. Alle brannfarlige materialer ma fjernes fra arbeidsplassen.

. Ikke start en sveisebue i neerheten av gassbeholderen.

. Ikke forsgk & sveise drivstoffoeholdere far beholderen er helt temt for drivstoff og drivstoffdamp.

Drivstoffbeholdere skal rengjgres med damp far sveising.

Blendende lys

Den elektriske buen som genereres ved MIG-sveising, avgir direkte varme og ultrafiolett (UV) straling.
Beskytt gynene med sveiseskjerm eller sveisehjelm med korrekt beskyttelsesglass.

Vernetgy

Bruk sveisehansker, ansiktsmaske og overall. De beskytter hendene mot UV-straling og direkte varme fra
sveisebuen.

. Ved sveising med hgye innstillinger skal det brukes skinnforkle for & beskytte mot sprut.
. Ved sveising over hodeniva skal hode og hals beskyttes med hette og halstarkle.

. Bruk vernesko beregnet pa arbeid av denne typen.

Annet

. Sveiseaggregatet ma ikke utsettes for regn eller sng.

) Ikke bruk sveiseaggregatet i vate eller fuktige miljger.

) Sveiseaggregater ma ikke brukes til opptining av rgrledninger.
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TEKNISKE DATA

Nettspenning 230V /50 Hz
Effekt 3,6 kVA
Effekt ved 60 % 1,5 kVA
Sikring 16 A
Effektfaktor 0,9
Sveisestrgm Maks. 20 A
Justeringsposisjoner 4
Tradkapasitet, flusstrad 0,9 mm
Isoleringsklasse H
Kapslingsklasse P21
Mal 34 x18,5x 34,5 cm
Vekt 16 kg
BRUK

Nettilkobling
Sveiseaggregatet skal kobles til et jordet stramuttak.
Mating av sveiseelektrode

Gjer falgende for a installere elektrodespolen:

1. Fjern dekselet fra munnstykket, og skru av kontaktspissen.

2. Monter elektrodespolen pa spindelen.

3. Sveiseelektrodens frie ende sitter fast i hullet pa spoleflensen. Lasne enden fra hullet, og klipp av
den bgyde delen av elektroden. Pass pa at elektroden ikke gjar spolen slakkere.

4. Sett trykkarmen tilbake pa plass og mat elektrodeenden gjennom hullet i enden av féringen. Sgrg
for at sveiseelektroden mates inn i matermekanismen i en rett linje.

5. Far trykkarmen ned og kontroller samtidig at sveiseelektroden ligger i sporet pa materullen. Veer

oppmerksom pa& at materullen har to spor, ett for sveiseelektroder pa 0,6 mm og ett for
sveiseelektroder pa 0,8 mm. Kontroller at du bruker riktig spor.

6. Snu rullen ved & lgsne de to skruene som fester rullholderen, og fiern sa holderen. Rullen kan na
tas av akselen og snus.
7. Hold sveisemunnstykket foran deg. Sld pa sveiseaggregatet og aktiver sveisemunnstykket.

Materullen roterer og mater sveiseelektroden gjennom munnstykket. Hold sveisemunnstykket sa
rett som mulig nar du gjar dette.

8. Nar enden av sveiseelektroden kommer ut fra munnstykket, farer du kontaktspissen over
elektroden (kontroller at spissen har riktig starrelse for den aktuelle sveiseelektroden), trekker den
til og setter dekselet tilbake pa plass.

Innstilling av spenning

Pa frontpanelet til sveiseaggregatet er det en spenningsvelger som du kan bruke til & stille inn hayt eller
lavt spenningsniva.

Spenningsvelger Hastighetsregulator for mating av sveiseelektrode

o

1

2
3 4
1. Hoy 3. Langsom
2. Lav 4, Rask

Nar du veksler mellom hgyt og lavt spenningsniva, gkes og reduseres sveiseelektrodens hastighet og
dermed ogsa sveiseeffekten. Fininnstill matingen av sveiseelektroden med hastighetsbryteren.

9
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Sveising

Fer du begynner a sveise:

N

PN AW

Sgrg for at du har lest og forstatt sikkerhetsforskriftene i denne bruksanvisningen.

Fjern alle brannfarlige stoffer fra arbeidsplassen.

Kontroller at arbeidsplassen er godt ventilert, szerlig pa for- og baksiden av sveiseaggregatet.
Sarg for & ha egnet brannslokkingsapparat tilgjengelig.

Koble jordklemmen til metallet som skal sveises. Skrap litt pa overflaten for & f& god elektrisk
kontakt.

Still inn sveiseeffekt og sveiseelektrodens matehastighet med hensyn til materialtype, tykkelse og
sveiseelektrodens starrelse.

Koble sveiseaggregatet til nettspenning, og start aggregatet.

Klipp av sveiseelektroden, slik at den er 3 mm malt fra sveisemunnstykket.

Plasser spissen 6 mm fra sveisingens startpunkt.

Holder sveiseskjermen pa plass.

Trykk inn avtrykkeren. Flytt munnstykket langsomt nar sveisebuen dannes.

Hvis sveisebuen avgir en surrende lyd og det dannes en klump i enden av sveiseelektroden, er
matehastigheten for lav og ma gkes. Hvis elektroden avgir en uregelmessig lyd og det virker som
om elektroden "slepes” mot arbeidsstykket, samtidig som sveisingen genererer for mye sprut, er
matehastigheten for hgy. Nar matehastigheten er riktig innstilt, hgres en jevn, sprakende lyd. Hvis
sveisefugen blir porgs, er gasstrammen utilstrekkelig og ma gkes.

Sveiseaggregatet kan stilles inn for & levere ulike utstrammer ved en arbeidssyklus som angis med
en prosentsats, se typeskiltet pa sveiseaggregatets deksel. Prosentsatsen angir sveisetiden over
en 10-minuttersperiode. En arbeidssyklus pa f.eks. 60 % betyr at sveisetiden er 6 minutter med en
etterfglgende hviletid pa 4 minutter. Hvis sveiseaggregatet brukes over lang tid, kan visse
komponenter overopphetes, og det kan utlgse termobeskyttelsen. Sveiseaggregatet kan da ikke
brukes. Dette indikeres av en gul kontrollampe pé frontpanelet. Hvis en slik situasjon oppstar pa et
sveiseaggregat som ikke er viftekjglt, skal sveisen slas av for a kjgles ned. Termobeskyttelsen
tilbakestilles automatisk nar sveiseaggregatet er avkjalt. Viftekjglte sveiseaggregater nedkjales
raskeres hvis du slar av sveisen og lar viften veere i gang.

VEDLIKEHOLD

Elektriske reparasjoner skal kun utfgres av kvalifisert personale.

Deksler ma ikke demonteres av uautorisert personale, og sveiseaggregatet ma ikke benyttes med
deksler demontert.

Koble sveiseaggregatet fra stramuttaket far vedlikehold, reparasjoner eller annen service.

Hvis nettkabelen byttes ut, ma kabellederne kobles til inne i sveiseaggregatet, slik at de ikke kan
komme i kontakt med deler som blir varme under normal drift, f.eks. transformator, choke, likeretter
eller kretskort. Dette ma kun utfares av et autorisert serviceverksted.

Sveisekabler

Kontroller tilkoblingene til sveisekablene regelmessig.

Sveisemunnstykke

Spissen og dekselet ma rengjgres regelmessig for a fierne sprut som kan pavirke matingen av
sveiseelektroden. Smussansamling pga. sprut kan motvirkes ved & sprgyte et sprutbeskyttende
middel pa spissen og dekselet.

Bytt ut spissen regelmessig, fordi god elektrisk kontakt mellom spissen og sveiseelektroden er
viktig.

Unnga & baye eller snu sveisemunnstykket, og bruk det aldri til & flytte sveiseaggregatet.

For & sikre at sveiseelektroden passerer fritt gjennom munnstykket, skal féringen av og til blases
ren med tarr, ren luft. Hvis sveiseelektroden fortsatt ikke beveger seg fritt, bar féringen byttes ut.
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KOBLINGSSKJEMA

230V

QUTPUT

Strgmbryter
Termosikring
Innstillinger
Innstillinger
Primaervikling
Sekundaervikling
Likeretter

NogohrwpdpE

FEILSOKING

Feil

Arsak

Sveisefugen er for tykk.

Sveisemunnstykket ble fgrt for langsomt over
arbeidsstykket.

Sveisefugen er "tradete" eller ufullstendig.

Sveisemunnstykket ble fart for raskt

arbeidsstykket.

over

Sveisebuen er ujevn med kraftig sprut og porgs
sveisefuge.

Sveisemunnstykket holdes pa for lang
avstand fra arbeidsstykket

Det er rust, fett eller maling pa arbeidsstykket.

Sveiseelektroden brenner bakover hele tiden.

Sveisemunnstykket holdes for neert arbeidsstykket.

Midlertidig avbrudd i sveisekretsen forarsaket av:
Las kontaktspiss, trekk den til.

Skadet kontaktspiss, bytt ut.

Feil starrelse pa kontaktspissen for aktuell
sveiseelektrode, bytt ut.

Sveiseelektrode eller féring korrodert, bytt ut.
Utslitte materuller, bytt ut.

Feil rulltrykk. @k trykket s mye at et lett

fingertrykk ikke stopper matingen av
sveiseelektroden.
o Trykkrull gar tregt. Kontroller at rullene

roterer fritt. Smgar eller bytt ut etter behov.

. Sveiseelektroden er floket p& spolen.

Det brennes hull i arbeidsstykket.

Sveisemunnstykket fgres for langsomt eller altfor
rykkete over arbeidsstykket.

Sveiseeffekten er for hgy.

Mangelfull penetrering.

Sveisemunnstykket ble fart for raskt

arbeidsstykket.

over

For lav sveiseeffekt.

Matingen av sveiseelektroden er for langsom.

Ingen sveisebue.

Kontroller tilkoblingene for jordklemmen.

Inspiser jordkabelen og sveisekabelen og se etter
"apne kretser" (ledningsbrudd), bytt ut ved behov.

Sveiseaggregatet fungerer ikke nar du trykker pa
avtrekkeren.

Den termiske overbelastningsbeskyttelsen
utlgst, la sveiseaggregatet kjgle seg ned.

er

Kontroller tilkoblingene til avtrekkeren.

Sveiseaggregatet fungerer ikke, stramlampen lyser
ikke.

Kontroller stramsikringen.

Kontroller tilkoblingen til stramforsyningen.
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Med forbehold om trykkfeil og konstruksjonsendringer utenfor var kontroll. Ved eventuelle problemer,
kontakt var serviceavdeling pa telefon: 67 90 01 34.

Jula Norge AS, Solheimsveien 6-8, 1471 LORENSKOG
www.jula.no

Verne om miljset!

Ma ikke kastes sammen med husholdningsavfallet!
Dette produktet inneholder elektriske eller
elektroniske komponenter som skal gjenvinnes.

Lever produkt till gjenvinning pa anvist sted, f.eks.
I  <ommunens miljgstasjon.
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PRZEPISY BEZPIECZENSTWA

Przed uzyciem uwaznie przeczytaj instrukcje obstugi!

Informacje ogdlne

. Zachowaj niniejszg instrukcje obstugi w celu przysztego uzycia.

. Napraw elektrycznych moze dokonywac wytacznie autoryzowany serwis. Przed przystgpieniem do
naprawy agregat spawalniczy nalezy odfgczy¢ z gniazdka elektrycznego.

. Osoby nieuprawnione nie powinny demontowac¢ pokryw, a agregatu spawalniczego nie nalezy
uzywac bez pokrywy.

. Agregat spawalniczy nalezy poprawnie zainstalowa¢ zgodnie ze wskazéwkami w niniejszej
instrukcji obstugi.

. Przed wykonywaniem napraw i prac serwisowych zawsze odtgczaj agregat spawalniczy z gniazdka
elektrycznego.

. W normalnych warunkach spawarki MIG sg tatwe i bezpieczne w uzyciu. Agregat spawalniczy
nalezy chroni¢ przed wilgocig i deszczem.

. Agregat spawalniczy moze by¢ uzywany na poditozu o maksymalnym nachyleniu 15°. Jezeli
agregat spawalniczy jest wyposazony w kota, nalezy je zablokowac.

) Nie uzywaj agregatu spawalniczego, jesli kabel zasilajacy lub wtyczka sg w jakikolwiek sposéb

uszkodzone. Ze wzgleddéw bezpieczenstwa kabel zasilajgcy moze zosta¢ poddany wymianie lub
naprawie wytacznie w autoryzowanym serwisie.

. Podczas spawania metodg MIG wydzielane sg trujgce gazy. Upewnij sie, czy przestrzen robocza
posiada wiasciwg wentylacje.

Zagrozenie pozarowe

. Wszelkie materiaty fatwopalne nalezy usung¢ z miejsca pracy.
. Nie zapalaj tuku spawalniczego w poblizu butli z gazem.
. Nie prébuj spawac zbiornikéw paliwa przed doktadnym opréznieniem catego paliwa i jego opardéw.

Przed spawaniem nalezy oczysci¢ parowo zbiorniki paliwa.
Oslepiajace swiatto

tuk elektryczny generowany podczas spawania metodg MIG emituje ciepto i promieniowanie
ultrafioletowe (UV). Chroh oczy przy uzyciu przytbicy spawalniczej lub hetmu spawalniczego z wtasciwym
filtrem.

Odziez ochronna

Uzywaj rekawic spawalniczych, maski ochronnej i kombinezonu. Chronig one dionie przed

promieniowaniem UV i cieptem emitowanym przez tuk spawalniczy.

. Podczas spawania przy wysokich ustawieniach zalecamy uzycie fartucha skérzanego do ochrony
przed rozbryzgami.

. Podczas spawania ponad poziomem glowy nalezy chroni¢ glowe i szyje za pomocg kaptura
i szalika.

. Nos$ obuwie ochronne przeznaczone do wykonywania tego typu prac.

Pozostate

. Chron agregat spawalniczy przed deszczem i $niegiem.

. Nie uzywaj agregatu spawalniczego w wilgotnych lub mokrych pomieszczeniach.

. Agregatu spawalniczego nie nalezy uzywac do rozmrazania rur.
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DANE TECHNICZNE

Zasilanie 230 V/50 Hz

Moc 3,6 kVA

Moc przy 60% 1,5 kVA

Bezpiecznik 16 A

Wspétczynnik mocy 0,9

Prad spawania Maks. 120 A

Stopnie regulaciji 4

Drut do spawania, drut topikowy 0,9 mm

Klasa izolaciji H

Stopien ochrony obudowy P21

Wymiary: 34 x18,5x34,5cm

Masa 16 kg
OBSLUGA

Podtaczenie do zasilania

Agregat spawalniczy nalezy podtgczy¢ wytacznie do uziemionego kontaktu.

Podawanie elektrody spawalniczej

W celu zainstalowania szpuli z drutem spawalniczym:

1.
2.
3.

4,

Usun obudowe z dyszy i odkre¢ grot.

Zamontuj szpule z drutem spawalniczym na wrzecionie.

Wolny koniec druta spawalniczego jest zamocowany w otworze na kotnierzu szpuli. Uwolnij
koncéwke z otworu i odetnij zgietg czes¢ druta. Dopilnuj, by drut nie luzowat sie na szpuli.

Umies¢ ramie dociskowe na miejscu i przetéz koncoéwke druta przez otwdr na koncu tulei. Dopilnuj,
by drut zostat wprowadzony do mechanizmu podajgcego w linii prostej.

Opus¢ ramie dociskowe i sprawdz, czy drut lezy w rowku rolki podajgcej. Zwréé uwage na fakt, iz
rolka podajgce posiada dwa rowki, jeden dla drutéw spawalniczych 0,6 mm, a drugi dla drutdéw
0,8 mm. Sprawdz, czy uzywasz wiasciwego rowka.

W celu odwrdcenia rolki poluzuj dwie Sruby, ktére mocujg uchwyt rolki i usuh uchwyt. Rolke mozna
teraz zdjg¢ z watka i odwrdcic.

Trzymaj dysze spawalniczg od siebie. Wtgcz agregat spawalniczy i aktywuj dysze spawajgca.
Rolka podajgca obraca sie i podaje drut przez dysze. Wykonujgc te czynnosé, utrzymuj dysze
spawalniczg tak prosto, jak to mozliwe.

Kiedy koniec druta spawalniczego wyjdzie z dyszy, zat6z na niego grot (sprawdz, czy wymiar
odpowiada aktualnemu drutowi), dokre¢ grot i zat6z obudowe.

Ustawienie napigcia

Agregat spawalniczy posiada przetgcznik wyboru napiecia umieszczony na panelu przednim, za pomocag
ktérego mozesz wybra¢ WYSOKI lub NISKI poziom napiecia.

Regulator predkosci podawania

Przetacznik wyboru napiecia elektrody spawalniczej

1
2
3 4
Wysoka 3. Wolno
Niska 4. Szybko
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Kiedy przetgczasz pomiedzy WYSOKIM i NISKIM poziomem napiecia, predko$¢ podawania elektrody
spawalniczej, a tym samym moc spawania jest automatycznie zwiekszana i zmniejszana. Dokfadne
ustawienie podawania elektrody spawalniczej jest dokonywane regulatorem predkosci.

Spawanie

Przed rozpoczeciem spawania:

kw

©No !

Sprawdz, czy przeczytane przepisy bezpieczenstwa zamieszczone w niniejszej instrukciji obstugi
sg zrozumiate.

Usun z miejsca pracy wszelkie substancje tatwopalne.

Zapewnij dobrg wentylacje, szczegdlnie z przodu i z tytu agregatu spawalniczego.

Sprawdz, czy pod rekg znajduje sie odpowiednia gasnica.

Podtgcz zacisk masowy do metalu, ktéry ma byé spawany. Zeskrob lekko powierzchnie w celu
uzyskania dobrego styku elektrycznego.

Ustaw moc spawania i predkos¢ podawania elektrody spawalniczej, biorgc pod uwage typ
materiatu, grubo$¢ i wielkos¢ elektrody spawalniczej.

Podtagcz agregat spawalniczy do napiecia i wigcz go.

Odetnij koncéwke elektrody spawalniczej, pozostawiajgc odcinek o ditugosci 3 mm od dyszy
spawalniczej.

Umies¢ grot w odlegtosci 6 mm od punktu poczatkowego.

Trzymaj przytbice spawalniczg na miejscu.

Wecisnij przycisk spustowy. Po utworzeniu tuku spawalniczego wolno przesuwaj dysze.

Jezeli tuk spawalniczy wydaje brzeczgcy dzwiek, a na koncu elektrody spawalniczej tworzy sie
grudka, oznacza to, ze predkos¢ podawania jest za niska i wymaga zwiekszenia. Jezeli elektroda
wydaje nieregularny dzwiek i sprawia wrazenie, ze ,S$lizga” sie po spawanym elemencie, a proces
spawania powoduje duze rozpryski, oznacza to, ze predkos¢ podawania jest za wysoka. Kiedy
predkos¢ podawania jest wilasciwie ustawiona, stycha¢ réwny, trzeszczacy dzwiek. Jezeli spoina
spawalnicza jest porowata, oznacza to, ze przeptyw gazu jest niewystarczajgcy i wymaga
zwiekszenia.

Agregat spawalniczy mozna ustawi¢ tak, by dostarczat rézne strumienie wyjsciowe przy cyklu
roboczym podawanym w procentach, zobacz tabliczka znamionowa na pokrywie agregatu.
Wartos¢ procentowa podaje czas spawania w okresie 10 minut. Cykl pracy wynoszgcy np. 60%
oznacza, ze czas spawania to 6 minut z nastepujgcym po nim czasem odpoczynku o dtugosci
4 minut. Jezeli agregat spawalniczy jest stosowany przez diuzszy czas, niektére z jego
komponentéw mogg ulec przegrzaniu, co moze doprowadzi¢ do wyzwolenia zabezpieczenia
termicznego. Wéwczas uzycie agregatu jest niemozliwe. Stan taki jest sygnalizowany przez zéttg
kontrolke na panelu przednim. Jezeli dojdzie do tego w agregacie spawalniczym bez chiodzenia
wentylatorem, spawarke nalezy wytaczy¢ w celu wychtodzenia. Zabezpieczenie termiczne jest
kasowane automatycznie po wychiodzeniu agregatu spawalniczego. Agregaty spawalnicze
chtodzone wentylatorem wychtadzajg sie szybciej, jezeli spawarka zostanie wytgczona,
a wentylator pozostanie wtgczony.

KONSERWACJA

Naprawy elektrycznych czesci moga by¢ dokonywane wytagcznie przez wykwalifikowany personel.
Osoby nieuprawnione nie powinny demontowa¢ pokryw, a agregatu spawalniczego nie nalezy
uzywac bez pokrywy.

Przed wykonywaniem napraw, prac konserwacyjnych lub serwisowych zawsze odtgczaj agregat
spawalniczy z gniazdka elektrycznego.

W razie koniecznosci wymiany kabla sieciowego zyly kabla nalezy potagczyé wewnatrz agregatu
spawalniczego w taki sposdb, by nie mogty zetkng¢ sie z czesciami, ktdre rozgrzewaja sie podczas
normalnej pracy, np. transformator, dtawik, prostownik lub obwody drukowane. Napraw moze
dokonywac¢ wytgcznie autoryzowany serwis.

Kable spawalnicze

Regularnie sprawdzaj przytacza kabli spawalniczych.

15



POLSKI

Dysza spawalnicza

. Grot i obudowe nalezy regularnie czysci¢ w celu usuniecia resztek rozbryzganego metalu,
mogacych wptywac na podawanie elektrody spawajgcej. Gromadzeniu rozbryzgdw metalu mozna

zapobiec, aplikujgc srodek przeciwrozbryzgowy na grot i obudowe.

. Regularnie wymieniaj grot, poniewaz dobry styk elektryczny pomiedzy grotem a elektrodg

spawalniczg jest bardzo wazny.

o Unika zginania lub skrecania dyszy spawalniczej i nigdy nie uzywaj jej do przenoszenia agregatu

spawalniczego.

. W celu zapewnienia swobodnego przejscia elektrody spawalniczej przez dysze tuleje nalezy raz na
jakis czas przedmuchac czystym i suchym powietrzem. Jezeli pomimo tego elektroda spawalnicza

nie wysuwa sie swobodnie, tuleje nalezy wymienic.

SCHEMAT POLACZEN

230V |

OUTPUT

Przetgcznik
Bezpiecznik termiczny
Ustawienia
Ustawienia

Uzwojenie pierwotne
Uzwojenie wtorne
Prostownik

NogkrwpE

WYKRYWANIE USTEREK

Usterka

Przyczyna

Spoina jest za gruba.

Dysza spawalnicza byta prowadzona za wolno nad
spawanym materiatem.

Spoina jest ,nitkowata” lub niekompletna.

Dysza spawalnicza byta prowadzona za szybko
nad spawanym materiatem.

tuk spawalniczy jest niestabilny, silnie sie
rozbryzguje i daje porowatg spoine.

Dysza spawalnicza jest utrzymywana w za duzej
odlegtosci od spawanego elementu.

Na spawanym elemencie znajduje sie rdza, smar
lub farba.

Elektroda spawalnicza pali sie do tylu przez
caty czas.

Dysza spawalnicza jest utrzymywana za blisko
spawanego elementu.

Przerwy w obwodzie spawalniczym spowodowane
przez:
. Luzny grot, dokrec.

. Uszkodzony grot, wymien.

. Zta wielkos¢ grotu dla aktualnej elektrody
spawalniczej, wymien.

. Skorodowana elektroda spawalnicza lub

tuleja, wymien.

Zuzyte rolki podajgce, wymieh.

Niewtasciwy docisk rolek. Zwiekszaj docisk,
az lekkie przycisniecie palcem nie zatrzyma
podawania elektrody spawalniczej.

. Rolka dociskowa zakleszcza sie. Sprawdz,
czy rolki obracajg sie swobodnie. W razie
potrzeby nasmaruj lub wymien.

. Elektroda spawalnicza jest poplatana na
szpuli.
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W spawanym elemencie wypalane sg otwory. Dysza spawalnicza jest prowadzona za wolno lub
zbyt skokowo nad spawanym elementem.
Moc spawania jest za duza.

Nieprawidtowa penetracja. Dysza spawalnicza jest prowadzona za szybko nad
spawanym elementem.

Za niska moc spawania.

Podawanie elektrody spawalniczej jest za wolne.

Brak tuku spawalniczego. Sprawdz podigczenia zacisku masowego.

Sprawdz kabel uziemiajgcy i kabel spawalniczy
pod katem ,otwartego obwodu” (przerwanie
przewodu) i wymien w razie potrzeby.

Agregat spawalniczy nie dziata, kiedy | Zadziatato termiczne zabezpieczenie przed
naciskasz na spust. przegrzaniem; pozwdl, by agregat spawalniczy sie
schtodzit.

Sprawdz podigczenia/ztaczki spustu.

Agregat spawalniczy nie dziata, nie zapala sie | Sprawdz bezpiecznik sieciowy.
kontrolka zasilania. Sprawdz podtgczenie zasilania sieciowego.

Z zastrzezeniem prawa do btedéw w druku i zmian konstrukcyjnych, ktére sg od nas niezalezne. W razie
ewentualnych problemoéw skontaktu;j sie telefonicznie z naszym dziatem obstugi klienta pod numerem:
801 600 500.

Jula Poland Sp. z 0.0., ul. Malborska 49, 03-286 Warszawa, Polska

www.jula.pl

Dbaj o Srodowisko!

Zakaz wyrzucania produktu do zwykiego

pojemnika na odpady! Produkt zawiera

elektryczne lub elektroniczne komponenty

podlegajace segregacji. Produkt nalezy zostawi¢

W wyznaczonym miejscu zbiérki odpadéw,
_ np. gminnym punkcie zbidrki odpadéw.
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SAFETY INSTRUCTIONS

Read the Operating Instructions carefully before use!

General

Save these Operating Instructions for future reference.

Electrical repairs must only be carried out by an authorised service centre. The welding machine
must be disconnected from the mains supply before carrying out repairs.

Covers must not be dismantled by unauthorised personnel and the welding machine must not be
used with any of the covers dismantled.

The welding machine must be correctly installed in accordance with the instructions in these
Operating Instructions.

Always disconnect the welding machine from the mains supply before servicing and repairs.

In normal conditions MIG welding machines are easy and safe to use. Do not expose the welding
machine to rain or damp conditions.

The welding machine can be used on a surface with an inclination of up to 15°. If the welding
machine has wheels, they must be locked.

Do not use the welding machine if the power cord or plug is damaged in any way. For safety
reasons, the power cord may only be replaced or repaired by an authorised service centre.

Toxic gases are produced during MIG welding. Make sure the work area is well ventilated.

All flammable materials must be removed from the work area.

Do not initiate a welding arc in the vicinity of gas cylinders.

Do not attempt to weld fuel containers before all the fuel and all fuel vapours have been carefully
evacuated. Fuel containers must be cleaned with steam before welding.

Glare

The electric arc generated during MIG welding emits direct heat and ultraviolet (UV) radiation. Protect the
eyes with a welding shield or welding helmet provided with the proper protective glass.

Protective clothing

Wear welding gloves, a face mask and overall. They protect the hands from UV radiation and direct heat
from the welding arc.

A leather apron must be worn to provide protection from spatter when welding with higher settings.
The head and neck must be protected with a helmet and scarf when welding above head height.
Wear protective shoes designed for this type of work.

Other information

Do not expose the welding machine to rain or snow.
Do not use the welding machine in wet or damp places.
The welding machine must not be used to thaw frozen pipes.

TECHNICAL DATA

Mains voltage 230 V/50 Hz
Output power 3.6 kVA
Output at 60% 1.5 kVA
Fuse 16 A

Power factor 0,9

Current Max. 120 A
Adjustment positions 4

Wire capacity, flux wire: 0.9 mm
Insulation class H

Protection rating P21
Dimensions 34 x18,5x34,5cm
Weight 16 kg
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OPERATION

Mains connection
The welding machine must be connected to an earthed mains supply.
Feeding of welding electrode

How to install the electrode coil:

1. Remove the casing from the welding tip and unscrew the contact tip.
2. Fit the electrode coil on the spindle.
3. The free end of the welding electrode is secured in the hole on the coil flange. Release the end

from the hole and cut off the bent part of the electrode. Make sure that the electrode does not
slacken on the coil.

4, Fit the pressure arm back into place and feed the electrode end through the hole in the casing end.
Make sure that the welding electrode is fed into the feed mechanism in a straight line.
5. Push down the pressure arm and make sure that the welding electrode lies in the feed roller

groove. Note that the feed roller has two grooves, one for 0.6 mm welding electrodes and one for
0.8 mm welding electrodes. Make sure you use the right groove.

6. To reverse the roller, release the two screws that hold the roller holder in place and remove the
holder. The roller can now be taken off its axle and reversed.
7. Hold the welding tip away from you. Switch on the welding machine and activate the welding tip.

The feed roller rotates and feeds the welding electrode through the tip. Hold the welding tip as
straight as possible when doing this.

8. When the end of the welding electrode comes out from the tip, move the contact tip over the
electrode (check that the tip is the right size for the actual welding electrode), pull out the tip and fit
the casing back into place.

Setting the voltage

The welding machine has a voltage selector on the front panel with which you can set a HIGH or LOW
voltage level.

Voltage selector Speed control for feeding welding electrode

o

1

2
3 4
1. High 3. Slow:
2. Low 4, Fast

When you alternate between HIGH and LOW voltage levels the feed speed of the welding electrode
increases and decreases automatically and thereby also the welding input. Finely adjust the feeding of
the welding electrode with the speed control.

Welding

Before you start welding:
. Make sure that you have read and understood the safety instructions in these Operating
Instructions.
Remove all flammable substances from the workplace.
Make sure that the area is well ventilated, especially at the front and back of the welding machine.
. Make sure there is a suitable fire extinguisher within easy reach.
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Connect the earth clamp to the metal to be welded. Scrape the surface a little to ensure good
electrical contact.

Set the welding input and feed speed of the welding electrode according to the type of material,
thickness and size of welding electrode.

Connect the welding machine to the mains supply and start the machine.

Cut off the welding electrode to a length of 3 mm from the welding tip.

Place the tip 6 mm from the starting point of the weld.

Hold the welding shield in place.

Press in the trigger. Move the tip slowly when the welding arc is formed.

If the welding arc produces a buzzing noise and a lump forms at the end of the welding electrode,
the feed speed is too low and must be increased. If the electrode produces an abnormal noise, a
feeling that the electrode "drags" against the workpiece and that the welding produces too much
spatter, this means that the feed speed is too high. A steady, crackling noise is heard when the
feed speed is correctly adjusted. If the weld joint becomes porous, the gas flow is insufficient and
must be increased.

The welding machine can be adjusted to deliver different output currents during a work cycle that
are specified as a percentage, see type plate on the casing. The percentage indicates the welding
time during a 10 minute period. A work cycle of, for example, 60% means that the welding time is 6
minutes with a subsequent rest period of 4 minutes. If the welding machine is used for a longer
period of time some components may overheat and this can trip the thermal protection. It will then
not be possible to use the welding machine. This is indicated by a yellow control lamp on the front
panel. If this happens on a welding machine without fan cooling, the machine must be switched off
to cool down. The thermal protection resets automatically when the welding machine has cooled.
Fan-cooled welding machines cool much faster if you switch off the machine and allow the fan to
run.

MAINTENANCE

Electrical repairs must only be carried out by authorised personnel.

Covers must not be dismantled by unauthorised personnel and the welding machine must not be
used with any of the covers dismantled.

Always disconnect the welding machine from the mains supply before maintenance, repairs or
other servicing.

If the power cord needs to be replaced, the cable conductors must be connected inside the welding
machine so that they do not come into contact with parts that get hot during normal operation, e.g.
transformer, choke, rectifier or circuit board. This must only be carried out by an authorised service
centre.

Welding cables

Regularly check the connections on the welding cables.

Welding tip

The tip and casing must be regularly cleaned to remove spatter that can affect the feeding of the
welding electrode. An accumulation of spatter can be counteracted by spraying an antispatter
agent on the tip and casing.

The tip must be regularly replaced to ensure good electrical contact between the tip and welding
electrode.

Avoid bending or twisting the welding tip. Never use it to move the welding machine.

Blow clean the casing with clean, dry air at regular intervals to ensure that the welding electrode
passes freely through the tip. The casing should be replaced if the welding electrode still does not
run freely.
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OUTPUT
TROUBLESHOOTING
Fault Cause

The weld joint is too thick.

The welding tip has been moved too slowly over
the workpiece.

The weld joint is "fibrous" or incomplete.

The welding tip has been moved too quickly over
the workpiece.

The welding arc is unstable, with excessive
spatter and porous weld joint.

The welding tip has been held too far from the
workpiece.

There is rust, grease or paint on the workpiece.

The welding electrode is burning back all the
time.

The welding tip has been held too near the
workpiece.

Intermittent
caused by:
- Loose contact tip, tighten.

- Damaged contact tip, replace.

- Incorrect size of contact tip for the actual welding
electrode, replace.

- Welding electrode or casing corroded, replace.

- Damaged feed rollers, replace.

- Incorrect roller pressure. Increase the pressure
until slight pressure from a finger does not stop the
feeding of the welding electrode.

- Pressure roller jams. Check that the rollers rotate
freely. Lubricate or replace as necessary.

- The welding electrode is entangled on the coil.

interruption in the welding circuit

A hole is burned in the workpiece.

The welding tip is moved too slowly or too unevenly
over the workpiece.

The welding input is too high.

Inadequate penetration.

The welding tip has been moved too quickly over
the workpiece.

Welding input too low.

The feeding of the welding electrode is too slow.

No welding arc.

Check the connection of the earth clamp.

Check the earth lead and welding cable for "open
circuit”, replace if necessary.

The welding machine does not work when you
press the trigger.

The thermal overload protection has tripped. Allow
the machine to cool.

Check the connections/couplings on the trigger.

The welding machine does not work, the mains
indicator does not light up.

Check the mains fuse.

Check the connection to the mains voltage supply.
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Subject to printing errors and design changes over which we have no control. In the event of problems,
please contact our service department.

Jula Postorder AB, Box 363, SE-532 24 SKARA, SWEDEN

www.jula.se

Care for the environment!

Must not be discarded with household waste!

This product contains electrical or electronic

components that should be recycled.

Leave the product for recycling at the designated
s station e.g. the local authority’s recycling station.

22



